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Деталь «рым-болт» работает на растяжение и срез, в кольцевой 
части детали при нагрузке возникают напряжения изгиба, резьба 
детали испытывает напряжения среза. При вкручивании детали в 
такелажное приспособление при помощи рычага, продеваемого в 
кольцо, она работает на кручение. Для использования изделий в 
условиях повышенной влажности (в портах, на судах и т.п.) их 
подвергают оцинковке. Их грузоподъемность изменяется от 40 кг до 
20 т, в зависимости от расположения петли (угла еѐ наклона) по 
отношению к пальцу приспособления. Учитывая данные требования, 
поковки рым-болтов изготавливают из углеродистых 
конструкционных сталей марок 20, 25 или 45 ГОСТ 1050, допускается 
применение легированных сталей. 
Из анализа технической литературы выделим следующие 
способы производства поковок рым-болтов: ковка-штамповка на 
молотах, в том числе в подкладных открытых штампах; многоштучная 
штамповка в открытых штампах кривошипных горячештамповочных 
прессов (КГШП); штамповка на КГШП в открытых штампах по одной 
поковке; штамповка на КГШП в закрытых штампах; штамповка по 
наборным переходам в штампах горизонтально-ковочных машин 
(ГКМ); штамповка на винтовых фрикционных прессах (ВФП). 
При этом существуют противоречивые сведения, по одним из 
которых производство поковок рым-болтов следует осуществлять 
исключительно ковкой и объемной штамповкой (сварка при 
изготовлении не допускается), а по другим – приводятся способы 
производства рым-болтов в полевых условиях, включающие 
кузнечную сварку элементов изделия. 
Установлено, что для совершенствования технологии 
изготовления поковок рымов необходимо применение экономных 
профилирующих операций перед окончательной штамповкой. Данные 
операции должны быть выполнимы на основном штамповочном 
оборудовании и не увеличивать энерго- и материалоемкость 
штампуемых изделий. В виде таких профилирующих операций 
перспективным выглядит использование безручьевых технологий 
подготовки заготовок. Для достижения энергоресурсосбережения 
допускается пересмотр технологического решения с переходом от 
изготовления за один ход пресса единичной поковки к спаренной или 
многоштучной штамповке.  
